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@ Vorrlchtung zum Einstellen von Perforleroinrichtungen 

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrlchtung zur Verorbeitung 
einer in einen Falzapparat (1) einlaufenden Materialbahn, 
bevor diese in etnzelne Produkte geschnitten wird. Der 
Falzapparat umfa&t eine Verarbeitungseinhert mtt zwel ko- 
oporierenden Zylindern (22, 23). Diesa Zylinder sind in 
Gehausen (20) gelagert. wetche in den Seitenwanden (11, 
12) des Falzapparats aufgenommen sind. Eine Vorrlchtung 
zum Andern des effektiven Durch mesa era der kooperieren- 
den Zylinder (22, 23) sowie des Mitte-zu-Mitte-Abstandes 
der Zylinder (22, 23) voneinander bei Anderungen der 
Abschnittlange ermoglicht eine Gleichschaftung der Um- 
fangsbewegung der Zylinder. so daR koin Geschwindigkefts- 
zuwachs entsteht und eine genaue Perforierposition erzielt 
werden kann. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung 
zum Perforieren oder zur Ausubung eines anderen Ver- 
arbeitungsschrittes auf einer in einen Falzapparat ein- 5 
tretenden Materialbahn. 

US 2,832,411 offenbart eine Hakeeinrichtung fur ein 
Perforiermesser. Ein Zylinder weist eine langliche Aus- 
sparung auf, die sich in einem Winkel zur Zylinderachse 
befindei. Ein Messersegment ist in der Aussparung pla- 10 
zien und sich in Langsrichtung bewegende KJemmele- 
mente in der Aussparung stoBen an das Messersegment 
an. Die KJemmelemente sind derart ausgebildet, daB 
durch eine Relativbewegung der KJemmelemente diese 
das Messer zwischen sich ergreifen. Auf diese Weise 15 
wird die Ausrichtung des genannten Messersegments 
aufrechterhalten und seine Einstellung bewirkL Ein un- 
kompliziertes Entfemen und Ersetzen eines Messers ist 
mogiich. sollte dies erforderlich sein. 

US 4,055,101 offenbart eine Vorrichtung fiir den 20 
Transport einer von einer Rolie zugefuhrten Bahn mit 
einer verbesserten Perforiereinrichtung. Die Perforier- 
einrichtung ist in einem herkdmmlichen Perforierzylin- 
der, welcher sich wahrend des Perforierprozesses dreht, 
integriert Es sind eine Vielzahl von Perforiermessem in 25 
dem Perforierzylinder angebracht, und es sind verschie- 
dene Verbesserungen in bezug auf durch Federbela- 
stung vorgespannte Positionierelemente der Perforier- 
messer gezeigt. Die Messersitze weisen jeweils ein 
Stuizelement auf, das durch auf das Perforiermesser an- 30 
gewandten Druck verformbar ist 

In dem technischen Bereich, der sich auf Abschnitt- 
iangeneinsteilungen in Falzapparaten bezieht, ist das er- 
hebliche Problem aufgetreten. daB diese Einstellungen 
einen Geschwindigkeiiszuwachs oder Obergeschwin- 35 
digkeit der Perforierzylinder zur Folge haben. Der Ge- 
schwindigkeiiszuwachs wahrend des Perforierens kann 
nicht hingenommen werden, da sich Risse und Langs- 
dehnungen der Perforierungen in den Produkten bilden, 
die sodann von der Materialbahn abgetrennt werden. 40 
Wenn z. B. bei einer Umdrehung des Perforiermesser- 
zylinders drei Perforierungen ausgefuhrt werden. kann 
die genaue Position einer jeden der Querperforierungen 
wegen Geschwindigkeitszuwachses nicht beibehalten 
werden, was eine Qualitatsverschlechterung von Pro- 45 
dukten mit einem Doppelparallelfaiz zur Folge hat 

Es ist eine Aufgabe der voriiegenden Erfmdung, eine 
Perforiereinheit fur unterschiedliche Abschnitte ohne 
Antrieb oder Auswechseln von Teilen in der Einheit 
vorzusehen. 50 

Es ist eine weitere Aufgabe der voriiegenden Erfin- 
dung, Geschwindigkeiiszuwachs infolge von Geschwin- 
digkeitsanderungen oder Abschnittlangeneinstellungen 
auszuschaltea 

Es isl eine weitere Aufgabe der voriiegenden Erfin- 55 
dung, die QualitSt der Perforierungen zu verbessern. 
indem Risse und Langsdehnung der Perforierungen ver- 
hindert werden. 

Eine zusatzliche Aufgabe der voriiegenden Erfmdung 
ist es, die Perforierflachen auf der Mittellinie des Pa- so 
pierpfades zu halten, um ein Flattem der Papierstrange 
zu minimieren. 

GemiB der Erfmdung umfaBt eine Vorrichtung fur 
die Verarbeiiung einer Materialbahn, die in einen Falz- 
apparat einiauft bevor sie in einzelne Produkte ge- 65 
schnitien wird. folgende Merkmale: 

— eine Verarbeitungseinheit mit zwei kooperie- 
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renden Zylindem, die in jeweiligen GehSusen in 
einem Rahmen des Falzapparats gelagert sind; und 
— eine Vorrichtung zum gleichzeitigen Andem des 
effekiiven oder Wirkdurchmessers und des Mitte- 
zu-Mitte-Absiandes zwischen den genannten ko- 
operierenden Zylindem bei Anderungen in Ge- 
schwindigkeii und Abschnittlange. 

Durch eine Anordnung gemaB der voriiegenden Er- 
findung verbleiben die kooperierenden Zylinder bei ei- 
nem Nullzuwachs an Geschwindigkeit was akkurates 
Perforieren ermoglichi und eine Langsdehnung der Per- 
forierungen wahrend des Kontakts der Perforierele- 
mente mit den genannten kooperierenden Zylindem 
ausschlieBt Da beide kooperierende Zylinder bewegbar 
gelagert sind, wird die zwischen diesen beiden Zylindern 
durchlaufende Materialbahn sich immer in der Mine des 
Zytinderspalts befinden, was die Perforiergenauigkeit 
begiinstigt 

Die Gehause, in welchen die jeweiligen Enden der 
kooperierenden Zylinder aufgenommen sind, sind in 
Stellorganen gelagert, die sich exzentrisch bewegen. Da 
die Stellorgane bei einer Drehbewegung — im Uhrzei- 
gersinn sowie im Gegenzeigersinn — einander koniak- 
lieren, bewirkt die Bewegung des einen Stellorgans zu- 
gleich eine korrespondierende Bewegung des anderen 
Stellorgans. Aufgrund der exzenirischen Bewegung der 
kooperierenden Zylinder, sind an den Zylindem An- 
triebsverbindungen angebracht, um die Relativbewe- 
gung der Zylinder bezuglich der Seitenrahmen des Falz- 
apparats auszugleichen. jedem der Zylinder kann min- 
destens ein Messerhalter oder ein Schneidbalken zuge- 
ordnet sein, wobei es davon abhangt ob der Betriebs- 
modus Doppelparallelfaiz oder Tabloidfalz ist Um die 
kooperierenden Zylinder einzustellen. sind Zwischen- 
legplatien. anderweitig als PaBscheiben bekannt unter- 
halb der Messerhalter und Schneidbalken angebracht, 
womii der effekiive Durchmesser und die Oberflachen- 
geschwindigkeit der kooperierenden Zylinder einge- 
stellt werden. Somit kann mit jedem Abschnitt eine per- 
fekte Abstimmung der Perforierbewegung auf das indi- 
viduelle Produkt bei einem Nullzuwachs an Geschwin- 
digkeit erzielt werden, wobei ReiBen und Langsdeh- 
nung der Perforierungen vermieden und die Qualitat 
der Produkte erheblich gesteigert wird. 

Die vorliegende Erfindung wird in der folgenden Be- 
schreibung im Zusammenhang mit den beigefugten, 
nachsiehend erklarieh Zeichnungen naher erlauiert ■ 
Es zeigen 

Fig. 1 eine schemaiische Darstellung eines Falzappa- 
rats zwischen einem Falztrichter und einem Produki- 
ubergabezylinder; 

Fig. 2 einen Querschniit einer Perforiereinheit mit ei- 
nem zugeordneten Antrieb; 

Fig. 3 eine detaillierie Darstellung der Mitteneinstell- 
vorrichtung; 

Fig. 4 ein Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung mit ei- 
ner Dreifach-Querperforierung zur Anwendung bei 
Produkten mil Doppelparallelfaiz; und 

Fig. 5 eine Darstellung von Perforierzylindem fur die 
Querperforierung von Produkten mil einem Tabloid- 
oder Vierielfalz. 

Wie in Fig. t gezeigt umfaBt ein Falzapparat 1 einen 
Trichter 2 zur Erzeugung eines ersten Lkngsfalzes in 
einer Bahn, welche sich in Richtung der vertikal verlau- 
fenden gestrichelten Mittellinie des Trichters 2 er- 
streckt Unierhalb des Trichters 2 ist ein Paar uniere 
Trichierwalzen 3 angeordnet Die langsgefalzte Materi- 
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albahn wird durch ein Paar obere PreBwalzen 4 zusam- korrespondierende Schneidbalkenzylinder 23 auf sei- 
mengedriickt, bevor in einer Perforiereinrichtung 5 eine ..^ nem Umfang eine der Anzahl der Messerhalier 30 des 

Querperforierung auf die Bahn angebracht wird, wie im Messerzylinders 22 entsprechende Anzahl Gummi- 

Detail in den Fig. 2—5 gezeigt Unterhalb der Perforier- schneidbalken 31 auf. 

einrichtung 5 ist ein Paar unterer PreBwalzen 6 ange- 5 Fig- 3 zeigt eine Mitteneinstellvorrichtung im Detail 

ordnet. Mit jeder Umdrehung schneiden Schneidzylin- mit einer vergroBerten Darstellung der Stellelemente 

der 7 ein individuelles Produkt von der Materialbahn ab. der Perforiereinrichtung 5. Der Messerzylinder 22 und 

und die einzelnen geschnittenen Produkte werden von der Schneidbalkenzylinder 23 sind jeweils in Gehausen 

einem jeweiligen ersien und zweiten Beschieunigungs- 20 aufgenommen, die in den exzentrischen Siellorganen 

transponband 8, 9 erfaBt und zu einem Obergabezylin- 10 18 und 18.1 lagern. Wie in Fig. 3 ersichtlich, umfassen 

der 10 gebrachi, der mit weiteren Falzzylindern des die exzentrischen Stellorgane 18 und 18.1 jeweilige ge- 

Falzapparais 1 kooperiert zahnte Segment 19, 19.1, die miteihander kammen. Die 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt einer Perforiereinheit im Schnitt dargestellte Spindel 14 treibt uber die Zwi- 

mit einem zugeordneten Antrieb an der antriebsseitigen schenzahnrader 16 die Gewindeschafte 15 an. wodurch 

Seitenwand. Ober die Breite des Falzapparais 1 er- 15 die an dem exzentrischen Stellorgan 18 angebrachten 

streckt sich eine Spindel 14. deren beide Enden jeweils Arme 17 im Uhrzeigersinn oder im Gegenzeigersinn 

in einer antriebsseitigen Seitenwand 12 und in einer bewegt werden. Da die beiden Stellorgane 18, 18. 1 mit- 

bedienseitigen Seitenwand 11 aufgenommen sind. Die einander kammen, bewirkt die Drehbewegung des dem 

Spindel 14 wird durch einen an der bedienseitigen Sei- Messerzylinder 22 zugeordneten Stellorgans 18 eine 

tenwand 11 angebrachten Stellantrieb 13 angetrieben. 20 korrespondierende Drehbewegung des dem Schneidlei- 

Die Spindel 14 umfaBt ferner zwei Zahnrader 16, denen stenzylinder 23 zugeordneten Stellorgans 18.1, was eine 

jeweils ein Gewindeschaft 15 zugeordnet isL Jeder der Mitte-zu-Mitte Einstellung der Zylinder 22, 23 bewirku 

Gewindeschafte 15 ist mil einem Arm 17 verbunden. Es ist in einer Ausnehmung des Stellorgans 18 ein Stift 

und die jeweiligen Arme 17 sind an den exzentrischen vorgesehen, um die Drehbewegung der Stellorgane 18 

Steliorganen 18 angebracht. Mitiels der exzentrischen 25 und 18.1 zu begrenzen. 

Stellorgane 18 werden Exzentergehause 20 um die Mit- Fig. 4 zeigt eine Perforiereinrichtung, die bei einer 

tellinien der Perforierzylinder, d. h. um einen Messerzy- Umdrehung mehrere Querperforierungen erzeugt. In 

linder 22 und um einen Schneidleistenzylinder 23 ge- dieser [Configuration sind dem Messerzylinder 22 zwei 

drehL Die Zapfen der Zylinder 22 und 23 sind jeweils Messerhalter 30 zugeordnet, und ein weiterer Messer- 

uber Lager 21 in den jeweiligen Exzentergehausen 20 an 30 halter 30 ist auf dem Schneidbalkenzylinder 23 ange- 

der Bedienseite und der Antriebsseite gelagert. brachL Dies ermoglicht das Anbringen der Querperfo- 

Wie deutticher in Fig. 3 zu sehen ist, weisen die an der rationen in der gleichen Richtung wie die Querfalze 

antriebsseitigen und der bedienseitigen Seitenwand 12, wahrend der weiteren Verarbeitung der einzelnen Pro- 

1 1 angebrachten exzentrischen Stellorgane 18, 18.1 ge- dukte. Somit kann mittels der dem Messerzylinder 22 

zahnte Segmente 19. 19.1 auf. die ineinander eingreifen. 35 zugeordneten Messerhalter 30 eine dem ersten Parallel- 

Folglich wird aufgrund dieses Ineinandergreifens bei falz entsprechende Querperforierung und eine einem 

der durch die Drehung des Gewindeschafts 15 in dem Klappenfalz entsprechende Querperforierung vorge- 

Arm 17 verursachten Drehbewegung des exzentrischen nommen werden. wohingegen der dem Schneidbalken- 

Stellorgans 18 das exzentrische Stellorgan 18.1 sich in zylinder 23 zugeordnete Messerhalter 30 eine dem 

eiwa eine gleiche Strecke im Uhrzeigersinn oder im 40 zweiten Parallelfalz entsprechende Querperforierung 

Gegenzeigersinn drehen. Da die ExzentergehSuse 20 erzeugL 

auf den exzentrischen Steliorganen 18, 18.1 angebracht Wie aus Fig. 4 ersichtlich, sind den sich in den Ausspa- 

sind. verursacht die Drehbewegung eine simultane Mit- rungen des Zylinders 22 befindlichen Messerhaltem 30 

le-zu-Mitte-Bewegung des Messerzylinders 22 und des sowie den sich in den Aussparungen des ZyUnders 23 

Schneidbalkenzylinders 23 um ungefahr die gleiche 45 befindlichen Gummischneidbalken 31 jeweilige Zwi- 

Strecke. Weil die exzentrischen Stellorgane 18 und 18.1 schenleg- oder PaBplatten 32 zugeordnet. Da diese PaB- 

an der Bedienseite und der Antriebsseite gleichzeitig platten 32 aus steifem Material bestehen, konnen der 

gedreht werden, kann dabei eine horizoniale Verschie- effektive Durchmesser 39 der Zylinder 22, 23 und deren 

bung der genannten Perforierzylinder 22,23 erzieltwcr- Oberflachengeschwindigkeit verandert werden, um so 

den. Somit wird der Spalt zwischen den Zylindern 22, 23 so eine perfekte Obereinsiimmung der miteinander koope- 

erweiieri, nicht nur indem ein Zylinder in bezug auf den rierenden Perforierflachen bei einem Nullzuwachs an 

anderen bewegt wird, sondem beide Zylinder 22, 23 Geschwindigkeit zu ermoglichen. Wie in Fig. 4 ersicht- 

gleichzeiiig eine identische Strecke bewegt werden, wo- lich. werden die PaBplatten 32 unter die Messerhalter 30 

bei die in der Perforiereinrichtung 5 querperforierte und die Gummischneidbalken 31 gelegt Die Messerhal- 

Materialbahn in einer Mittenposition gehalten wird 55 ter sind mittels Schrauben 33 und 34 befesiigt, und durch 

Wie in Fig. 2 gezeigt, befindei sich der Antrieb der die Perforiermesser 38 in den Messerhaltem 30 sind 

Perforierzylinder 22, 23 an dem antriebsseitigen Rah- Schrauben 37 gefiihrL 

men. Da die Gehause 20 der Zylinder 22, 23 exzentrisch Fig. 5 zeigt eine Ausfuhrung einer Perforiereinrich- 

bewegt werden konnen, sind die zugehorigen Antriebs- tung zur Anwendung beim Tabloid- oder Viertelfalz. 

weilen 24, 25 so angeordnet, daB dadurch die exzentri- 60 Mit dieser Ausfuhrung wird bei einer Umdrehung der 

sche Bewegung der Zylinder 22, 23 ausgeglichen wird. Perforierzylinder 22, 23 eine Querperforierung erzeugt, 

Der Antrieb wird auf die Antriebswellen 24, 25 durch Der Messerhalter 30 sowie der Gummischneidbalken 31 

ineinander eingreifende Zahnrader 26, 27 ubertragen. wurde mit einer PaBplaite 32 unterlegi, um den effekti- 

Das Zahnrad 27 wird durch ein auf einer Antriebswelle ven Durchmesser 39 der beiden Zylinder 22, 23 zu be- 

29 angebrachtes Antriebsrad 28 angetrieben. 65 einflussen. so daB beim Perforierkoniakt keine Ulngs- 

Der Messerzylinder 22 weist mindestens einen auf dehnung der Perforierung erfolgen kann. Mittels der 

dessen Umfang angebrachten Messerhalter 30 auf, wie PaBplatie 32 ist ein Perforierbereich in dem Walzen- 

in den Fig, 3 und 4 im Detail gezeigL Folglich weist der spall nahezu linientreu — bezOglich der Breite der Zy- 
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Under 22. 23 — , anstatt nur eine IContaktflache, die Risse 
in den einzelnen Prodiikten verursachen kann. 

Die Perforieranordnung gemaS Rg. 5 ermoglicht 
auch das Entweichen von Luft aus den mehrlagigen ein- 
zelnen Produkten, was eine vorbestimmte Schwachstel- 
!e in dem zu falzenden Material erzeugt und somit zu 
erhohter Falzgenauigkeit fOhrt. 

Die vorliegende Erfindung kann z. B. in Tiefdruckma- 
schinen, worin die Produktverarbeitung in verschiede- 
nen Abschniitlangen stattfindet. angewandt werden, in- 
dem die PaBpIatten 32 in den Ausnehmungen der Mes- 
serhalter30 und der Gummischneidbalken 31 durch He- 
beorgane, wie Hebeschrauben oder exzentrische Anhe- 
ber, ersetzt werden, die unter den Gummischneidbalken 
31 und Messerhaltem 30 wirken. Derartige Hebeorgane 
begunstigen eine schnellere Umsteilung auf eine neu 
einzustellende Abschnittlange. 

Bezugszeichenliste 
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1 Falzapparat 

2 Trichter 

3 Trichterwalzen 

4 obere PreSwalzen 

5 Perforiereinrichtung 

6 untere PreBwalzen 

7 Schneidzylinder 

8 Beschleunigungstransportband 

9 Beschleunigungstransportband 

10 Obergabezylinder 

1 1 bedienseitige Seitenwand 

12 antriebsseitigeSeitenwand 
13Stellantrieb 
14Spindel 

15 Gewindeschaft 

16 Zahnrader 

17 Arme 

. ISStellorgan 
18.1 Steliorgan 

19 gezahntes Segment des Stellorgans 18 
19.1 gezahntes Segment des Stellorgans 18.1 

20 Exzentergehause 

21 Lager der Zylinder 22 und 23 

22 Messerzylinder 

23 Schneidbalkenzylinder 

24 Antriebswelle 

25 Antriebswelle 

26 Zahnrad 

27 Zahnrad 

28 Antriebsrad 

29 Antriebswelle des Antriebsrades 28 

30 Messerhalter 

31 Gummischneidbalken 

32 PaBpIatten 

33 Schraube 

34 Schraube 

37 Schraube 

38 Perforiermesser 

39 effektiver Zyiinderdurchmesser 
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1. Vorrichtung zur Verarbeitung einer Material- 
bahn. welche die folgenden Merkmaie umfaBt: 
einen ersten Zylinder (22) und einen zweiten Zylin- 65 
der (23), zwischen denen sich eine Materialbahn 
hindurchbewegt; 

Geh^use (20), in denen der erste Zylinder (22) und 


der zweite Zylinder (23) jeweils gelagert sind ; und 
eine mit den Gehausen (20) verbundene Vorrich- 
tung (13, 14, 15. 16. 17) fur die Einstellung des Mitte- 
zu-Mitte Abstands zwischen dem ersten Zylinder 
(22) und dem zweiten Zylinder (23). 

2. Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung Stellorgane (18, 18.1) 
fur die Bewegung der Gehause (20) umfaBt 

3. Vorrichtung gemaB Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stellorgane exzentrische Stellor- 
gane (18. 18.1) sind 

4. Vorrichtung gemaB Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Stellorgane (18. 18.1) ineinander 
eingreifen. 

5. Vorrichtung gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stellorgane (18. 18.1) gezahnte 
Segmeme (19. 19.1) aufweisen. mil welchen die 
Stellorgane (18. 18.1) ineinander eingreifen. 

6. Vorrichtung gemSB Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnei, daB die Vorrichtung einen Siellantrieb 
(13) fur mindestens eines der Stellorgane (18. 18.1) 
umfaBt. 

7. Vorrichtung gemaB Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stellorgane (18, 18.1) durch Dre- 
hung bewegt werden. 

8. Vorrichtung gemaB Anspruch 6, dadurch gekerin- 
zeichnet, daB mit einer Bewegung des angetriebe- 
nen Stellorgans (18) eine gleichzeitige korrespon- 
dierende Bewegung des nicht angetriebenen Stell- 
organs (18.1) erf olgt. 

9. Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung Antriebswellen (24, 
25) umfaBt, welche jeweils den ersten und zweiten 
Zylinder (22. 23) antreiben und die Bewegung der 
Zylinder (22, 23) ausgleichen. 

10. Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens einer der ersten und 
zweiten Zylinder (22, 23) mindestens einen Messer- 
halter (30) aufweisL 

11. Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens einer der ersten und 
zweiten Zylinder (22, 23) auf seiner OberflMche min- 
destens einen Schneidbalken (31) aufweisL 

12. Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens einer der ersten und 
zweiten Zylinder (22, 23) Aussparungen aufweist, 
denen PaBpIatten (32) zugeordnet sind. 

13. Vorrichtung gemSB Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die PaBpIatten (32) aus steifem 
Material bestehen. 

14. Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB durch die PaBpIatten (32) der 
effektive Durchmesser der Zylinder (22, 23) veran- 
dert werden kann. 

1 5. . Vorrichtung zur Verarbeitung einer Material- 
bahn. welche die folgenden Merkmaie umfaBt: 
eine Verarbeitungseinheit mit einem ersten Zylin- 
der (22) und einem zweiten Zylinder (23^ zwischen 
denen sich eine Materialbahn hindurchbewegt; 
Seitenwande (11, 12X in denen die Verarbeitungs- 
einheit aufgenommen ist;und 

mit der Verarbeitungseinheit verbundene Zahnseg- 
mente (19, 19.1) zum Bewegen des ersten und des 
zweiten Zylinders (22, 23), so daB bei einer Bewe- 
gung der erste Zylinder (22) sich mit dem gleichen. 
Abstand von der Bahn bewegt wie der zweite Zy- 
linder (23). 

16. Vorrichtung gemaB Anspruch 16. dadurch ge- 
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kennzeichnet, daO die Zahnsegmente (19, 19.1) sich 
an den exzentrischen Stellorganen (18, 18.1) befin- 
den. * 
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